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Pour j oin d re des pieces £ ormees a 1 partir: dfe 
matieres thermoplastiques, eh particulier ... cCes^ 
feuilles, on se sert, en plus du collage,, surtout 
de la soudure ou de la soudure a chaud. La clia- 
leur necessairc pour la> soudure a chaud est 
amenee, selon les procedes connua, par des sur- 
faces metalliques chauffees, par des gaz chauds 
ou par un champ electrique alternatif a haute 
frequence. 

Ces procedes ont toutefois Tin convenient qu'il 
faut toujours chauffer des quantites de* matiere 
plus importantes qu'il n'en faut pour effectuer 
la liaison. Ce chauiFage indesirable ne peut etre 
evite avec les procedes connus, car les zones de 
soudage s'echauffent assez lentement, ce qui a 
pour resultat un echauffement par conduction 
therm ique de la matiere au yoiainage de la zone 
de soudage. Lorsque le chauffage s'effectue au 
moyen de gaz chauds ou de surfaces metalliques 
chauffees, il faut, dans beaucoup de cas, ame- 
ner la chaleur jusqu'au joint a txavers au moins 
un des elements a joindre. Lors du chauffage 
dielectrique, il se produit un echauffement de 
toute la matiere qui se trouve dans le champ 
electrique alternatif. C'est ainsi qu'oh chauffe 
toujoura inevitahlement de la matiere ue prenant 
pas directeraent part a la liauon. Etant donne 
que la matiere chauffec a la temperature de 
soudage a souvent des proprietes techriblogignies 
tres nettement inferieures a celles de la matiere 
de depart, il est desirable aiie la quantise" de 
matiere chauffee soit limitee au 1™™™ ™™ ihdis- 
pensahle. 

Or, la demanderesse a trouve un procede de 
liaison des oh jets en matieres thermoglastiqnesi 
en particulier des feuiljes, sous Taction de la 
chaleur, procede seloh lequel Paction de la cha- 
leur est presque exclusivement limitee a la quan- 
tite de matiere qu'il est indispensable de chauffer 
pour creer la liaison. Selou la presente inven- 
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ti'dn^ l^hergie tttermique necess aire est appliquee 
sous forme d ? un raycnnement electromagnetique 
dorit la longueur d?onde est eh dehors du do- 
main e de 1' absorption speciffque de la matiere 
a travers laquelle le rayonnemeht doit atteindre 
le point de jonction, et dorit rehergie est trans- 
formed en chaleur, au niveau du point de jonc- 
tion, par un absorbant. 

En fonction des proprietes de la matiere a 
joindre, le rayonriement electromagnetique 
applique peut avoir une gamme de longueur 
d'ondes comprise entre 0,18 ym et 1 mm, de pre- 
ference entre 0,3 et 12 ujn. II est avantageux 
de choisir une intensite du rayonnement appli- 
que assez elevee pour que 1'apport de chaleur 
soit tres rapide, de sorte qu'il n'y ait chauffage, 
par conduction thermique, que de la zone 
immediatement voisine de 1' absorb ant. Cette 
intensite peut etre obtenue par concentration 
dans Tespace et/ou dans le temps du rayonne- 
ment, par exeinplepar focalisation ou en operant 
par eclairs. Gonvierinent particulierement bien 
les sources de rayonnement qui fonctionnent 
d- apres lie prihcipe de remission stimulee et qui 
sont connues sous les noma de lasers et de mesers. 
On peut utiliser aussi des etin celles ou d'autreB 
sources de rayonnement, a condition que leur 
intensite soit snfusammeht haute. 

Comme aisorbants destines k transformer en 
chaleur le raybjonement electromagnetique, con- 
vienneht toutes les matieres' qui absorbent la 
l«^f re : "meia«&t , ej 'dan's; an volume suffisamment 
rediiit . et sotit" compatibles avec ; la matiere a 
joindre. On peut ainsi htiliser comme absorbants, 
par exemple, des- colorants ou des- pigments colo- 
res, en particulier ceux dont la cOuleur dans le 
visible correspond a la couleur complementaire 
du rayonnement applique. C'est cependant le 
noir de fumee, qui a une absorption specifique 
suffisamment elevee pour toute la gamme de 
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longueurs d'ondes applicables, qui convient par- | 
ticulierement bien. 

Dans les cas ou la liaison s'effectue au moyen 
d'une colle a cbaud ou d'une feuille de therm o- 
Boudage interposee, il est possible de colorer de 
la meme maniere la colle ou la feuille. 

La cbaleur produite dans Fab sorb ant peut 
done cbaufEer la matiere adjacente aux parties 
a reunir, de sorte qu'elle peut etre soudee sous 
pression, mais elle peut chauffer aussi une ma- 
tiere aux ili aire, par exemple une colle a cband 
qui opere, apres refroidissement, la liaison des 
parties a lier. En pressant les parties Tune 
contre V autre, simultanement ou successivement, 
on peut ameliorer 1* assemblage. 

Les exemples qui suivent illustrent la presente 
invention sans en limiter la portee. 

Exemple I. — Pour souder deux feuilles en 
polyesters e tires, on se sert dnrayonnement d'un 
laser a rcbis, que Ton focalise, an iriqyeh d'une 
lentiHe convergente sur le joint a souder entre 
les feuilles. A cet endroit se trouve, sur une des 
feuilles, une couche de snie que Fori cKauffe 
par un eclair de laser et qui transmet sa cbaleur 
aux parties de la feuille qui Fenvironnent. Grace 
a un dispositif de serrage, on presse les feuilles 
Tune contre Fautre et on obtient ainsi une liaison 
par soudage. 

Exemple 2. — Comme source de luiniere, on 
utilise un laser a gaz fonctionnant en continu 
(laser Ar + ; longueurs d'ondes : snrtout 0,4880 
et 0,5145 pm). Au moyen de deux lenrilles con- 
vergentes, dont les distances focales sont a peu 
pres dans le rapport 1 : 30, disposers de sorte 
que les foyers coincident et que la lentille la 
pins procbe du laser ait la distance focale la 
plus longue, on produit un rayon lumineux d'un 
diametre reduit a baute intensite. Sur une des 
feuilles a joiridre, oh imprime une ligne au 
moyen d'un pigment rouge a base d?oxyde de 
fer. On applique les feuilles lUirie sur Fautre et 
on fait passer le rayon lumineux a travers tine 
des feuilles, de sorte que la ligne rouge soit 
expos ee sans perte an rayonnement chauffee 
par son absorption specifique. Un dispositif de 
serrage presse les feuilles Fune contre Fautre, en 
meme temps, et lea soude a.Fcndroit expose a 
la lumiere. 

Exemple 3. — Pour souder, entre elles, des 
feuilles en polyethylene etire, on applique du 



noir de fumee sur les joints des feuilles a relier. 
On expose ensuite les points a Bonder au rayon- 
nement d'un laser a gaz fonctionnant avec un 
melange de C0 2 et de N 2 , au moyen d'une 
optique a miroir focalisante. La longueur d'onde 
du rayonnement du laser est d'environ 10,6 \&n. 
Contrairement an polyethylene, le noir de fumee 
absorhe bien le rayonnement ayant ces longueurs 
d'ondes et cbanffe ainsi les zones adjacentes des 
feuilles. Un dispositif de serrage presse les feuil- 
les Fune contre Fautre et les soude. 

RESUME 

La presente invention comprend notamment : 
1° Un procede de liaison d'objets constitnes 
de matiere thermoplastique, en particulier des 
feuilles, sous Faction de la cbaleur, procede selon 
lequel Fenergie tliermique riecessaire eat appli- 
quee sons forme d'un rayonnement electroma- 
gnetique doht la longueur d'onde est en dehors 
du domaine de F absorption specifique de la 
matiere a travers Taquelle le rayonnement doit 
atteindre Fehdroit ou doit s'operer la fixation, 
et Fenergiie radiante est transformee en chaleur 
aux points ou doit se faire la liaison, par un 
absorbant. 

2° Des modes d'exeeution du procede specific 
sous 1°, presentarit les particularites suivantes, 
prises separement ou selon les diverses combinai- 
6ons possibles : 

a. L'energie necessaire est appliquee sous 
forme d'un rayonnement electromagnetique dont 
les longueurs d'ondes vont de 0,18 ym a 1 mm, 
et de preference de 0,3 a 12 jjun; 

b. La source de rayonnement electromagneti- 
que est un dispositif qui fonctionne selon le 
principe de Femission stimulee; 

c. Le rayonnement est focalise sur la zone a 
fixer; 

d. On utilise comme absorbant un colorant ou 
un pigment dont Fabsorptibn propre se trouve 
dans le domaine du rayonnement applique; 

e. L'absorbant est du noir de fumee. 
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